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ADVARSEL!

Les denne handboken far du installerer og starter enheten

1. GENERELLE MERKNADER

Enheten kan bare startes og brukes etter & ha lest denne brukerhandboken ngye.

Pa grunn av kontinuerlig teknisk utvikling av enheten, kan det ytre utseendet og noen av funksjonene endres, og
deres funksjon kan avvike i detalj fra beskrivelsene i hAndboken og pa esken. Dette er ikke en enhetsfeil, men et
resultat av fremdrift og kontinuerlige modifikasjoner av enheten. Standardutstyret til enheten kan ogsa endres.

Skade pa enheten forarsaket av feil bruk vil ugyldiggjere garantien.
Enhver modifikasjon av likeretteren er forbudt og vil ugyldiggjare garantien.

2. SIKKERHET
Ansatte som betjener enheten bgr ha de ngdvendige kvalifikasjonene som gir dem rett til & utfere sveisearbeid:

* de bgr ha elektrosveiser kvalifikasjoner innen sveising med belagte elektroder og
gassdeksler,

« kjienne til helse- og sikkerhetsreglene ved bruk av elektrisk utstyr, slik som sveiseutstyr og hjelpeutstyr drevet av
elektrisitet,

« kjienne til helse- og sikkerhetsreglene ved drift av komprimerte gassflasker og installasjoner (argon),

« kjenne innholdet i denne handboken og bruke enheten i samsvar med dens tiltenkte formal.

A ADVARSEL AN\

Sveising kan utgjgre en trussel mot sikkerheten til operatgren og andre personer i neerheten.

Derfor méa det tas spesielle forholdsregler ved sveising. Fgr du begynner & sveise, bar du gjegre deg kjent
med arbeidsmiljgbestemmelsene som gjelder pa arbeidsplassen.

Falgende farer eksisterer under elektrisk sveising med MMA- og TIG-metoder:

* ELEKTRISK ST@T

* NEGATIVE EFFEKTER AV ARC PA MENNESKES @YNE OG HUD

* FORGIFTNING VED R@YK OG GASS

* BRENNINGER

* EKSPLOSJONS- OG BRANNFARE

* ST@Y

Forebygging av elektrisk stat:

« koble enheten til en teknisk effektiv elektrisk installasjon med passende beskyttelse og nullstillingseffektivitet
(ekstra beskyttelse mot elektrisk stat); andre enheter pa sveiserens arbeidsplass bgr ogsa kontrolleres og
kobles riktig til nettverket,

« installer stramkabler med enheten slatt av,

« Ikke bergr de uisolerte delene av elektrodeholderen, elektroden og gjenstanden samtidig
sveiset, inkludert enhetshuset,

« ikke bruk handtak og stremledninger med skadet isolasjon,

« under forhold med seerlig risiko for elektrisk stgt (arbeid i miljger med hgy luftfuktighet og lukkede tanker), arbeid
med en assistent som stgtter sveiserens arbeid og ivaretar sikkerheten, bruk kleer og hansker med gode
isolerende egenskaper,

« hvis du oppdager uregelmessigheter, vennligst kontakt kompetente personer
deres fjerning,
« Det er forbudt & bruke enheten med deksler fjernet.
Forhindre den negative effekten av en elektrisk lysbue p& menneskelige gyne og hud:
« Bruk vernekleer (hansker, forkle, skinnsko),
* Bruk beskyttende skjold eller visir med et riktig valgt filter,
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« Bruk beskyttelsesgardiner av ikke-brennbare materialer og velg passende veggfarger
absorberer skadelig straling.

Forebygging av forgiftning fra damper og gasser som slippes ut fra elektrodebelegget og metallfordampning

under sveising:

« Bruk ventilasjons- og avtrekksutstyr installert pa steder med begrenset utveksling
luft,

« Blas med frisk luft nar du arbeider i trange rom (tanker),

« Bruk masker og andedrettsvern.

Forebygging av brannskader:

« Bruk passende vernekleer og fottgy for & beskytte mot brannskader
buestraling og sprut,

» Unnga & skitne klaerne dine med fett og olje som kan fare til at de tar fyr.

Eksplosjon og brannforebygging:

« Bruk av apparatet og sveising i potensielt eksplosjonsfarlige atmosfaerer er forbudt

ild,

« Sveisestasjonen skal veere utstyrt med brannslukningsutstyr,

* Sveisestasjonen bgr plasseres i sikker avstand fra brennbare materialer.

Forhindre den negative effekten av stgy:

* Bruk grepropper eller andre staybeskyttelsestiltak,

« Advar personer i naerheten om fare.

A ADVARSEL!

Ikke bruk en strgmekilde til & tine frosne rar.

For du starter enheten:
« Kontroller tilstanden til elektriske og mekaniske koblinger. Bruk av handtak og kabler er forbudt
stram med skadet isolasjon. Feil isolasjon av handtak og stramkabler kan fare til elektrisk stet,

« Sgrg for riktige arbeidsforhold, dvs. sarg for passende temperatur, fuktighet og ventilasjon pa stedet
arbeid. Beskytt mot nedbgr utenfor lukkede rom,

« Plasser laderen pa et sted hvor den lett kan betjenes.

Personer som betjener sveisemaskinen bgr:

« ha kvalifikasjoner for elektrisk sveising med belagte elektroder og TIG-metoden,

* kjenne til og overholde helse- og sikkerhetsbestemmelser som gjelder ved utfgrelse av sveisearbeid,

* bruk passende, spesialisert verneutstyr: hansker, forkle, gummistavler, skjold
eller en sveisehjelm med et riktig valgt filter,

« kjenne innholdet i denne brukerhandboken og bruke sveisemaskinen i samsvar med dens tiltenkte formal.

Eventuelle reparasjoner pa enheten ma kun utfgres etter at stapselet er trukket ut av stikkontakten.

Nar enheten er koblet til stramnettet, er det ikke tillatt & bergre noen elementer som utgjer sveisestremkretsen med
bare hender eller vate kleer.

Det er forbudt & fierne eksterne deksler nar enheten er koblet til nettverket.

Enhver modifikasjon av likeretteren pa egen hand er forbudt og kan fare til forringelse av sikkerhetsforholdene.

Alt vedlikeholds- og renoveringsarbeid ma kun utfares av autoriserte personer under overholdelse av
arbeidssikkerhetsforholdene som gjelder for elektriske apparater.

Det er forbudt & bruke sveiseapparatet i rom med eksplosjons- eller brannfare!

Sveisestasjonen bgr veere utstyrt med brannslukningsutstyr.

Etter endt arbeid, koble enhetens strgmledning fra stramnettet.

De ovennevnte truslene og generelle helse- og sikkerhetsregler pa arbeidsplassen uttemmer ikke spgrsmalet om
sveisers arbeidssikkerhet, da de ikke tar hensyn til arbeidsplassens spesifisitet. Et viktig supplement til dem er
arbeidsmiljginstrukser samt opplaering og instruksjoner gitt av tilsynsansatte.
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3. GENERELL BESKRIVELSE

DIGITIG PULSE AC/DC 200GD brukes til manuell sveising med like- og vekselstrgm av konstruksjonsstal med belagte
elektroder (MMA-metoden) og kvalitetsstal og ikke-jernholdige metaller med en ikke-forbrukbar elektrode i en inertgassskjerm
(TIG-metoden). Utformingen og konstruksjonen av enheten bruker de siste prestasjonene innen PWM-teknologi
(pulsbreddemodulasjon) og IGBT-moduler (bipolare transistorer med en isolert port), takket veere hvilke sveisemaskinen er

liten i starrelse og lav vekt.

Ved sveising med MMA-metoden er funksjonene VRD, ARC FORCE og HOT START tilgjengelig. Under TIG-sveising er det
mulig & justere strammens stigning og fall, gassforstramning og etterstrgmning, samt puls- og vekselstramparametere.
Enheten har et minne pé 10 sett med parameterinnstillinger.

4. TEKNISKE PARAMETRE

4.1 Sveisemaskin

Forsyningsspenning

AC 230V +10% 50Hz

Maksimalt strgmforbruk

MMA: 6,6 kVA, TIG: 4,2 kVA

Nominell sveisestrgm/driftsyklus

MMA: 180 A/ 40 % TIG 200 A/ 40 %

Nominell spenning i tomgangstilstand

20V (VRD) / 59V

Maksimalt strgmforbruk

MMA: 365 A, TIG 268 A

Nettverkssikkerhet 25 A
Vekt (uten tilbehgr) 18,5 kg
| Dimensjoner 455 x 195 x 415 mm
Grad av beskyttelse P21
4.1.1 Parameterjusteringsomrader
ARC FORCE 1-100A
VARMT START 0-50A
Gass forstrgmning 01-5s
Gass etterstrgmning 0-15s
Navaerende oppbyaging 0-15s
Naveerende fallende 0-25s
Startstrgm 5-200 A

Sveisestrgm

MMA: 20-180 A TIG: 10-200 A

Grunnstrgm

5 — 95 % av sveisestrgmmen

Kraterstrgm 10-200 A
Pulsfrekvens 0,5 - 200 Hz
Pulsbredde 10-90 %
AC frekvens 40 — 200 Hz
AC balanse 30-70 %
4.2 TIG-lykt

Handtakstype T-26
Maksimal strgmbeereevne 200 A
Gassstrgm 10-20 I/min
Starter buen Kontaktlgs (HF)
Lengde 4m

Driftssyklus

Driftssyklusen er basert pa en 10-minutters periode. En driftssyklus pa 40 % betyr at etter 4 minutters drift er det ngdvendig
med en pause pa 6 minutter. En 100 % driftssyklus betyr at enheten kan fungere kontinuerlig, uten avbrudd.

Oppmerksomhet! Oppvarmingstester ble utfgrt ved omgivelseslufttemperatur. Driftssyklusen ved 40°C ble bestemt ved

simulering.
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Grad av beskyttelse
IP bestemmer i hvilken grad enheten er motstandsdyktig mot inntrengning av faste stoffer og vannforurensninger.
IP21 betyr at enheten er egnet for innendgrs bruk og ikke er egnet for bruk i regn.

5. KONSTRUKSJON OG DRIFT

Grunnlaget for konstruksjonen av sveisemaskinens elektriske energikonverteringssystem er elektroniske systemer
laget i IGBT-teknologi som muliggjer drift i frekvensomradet over 200 kHz. Driftsprinsippet er & rette opp
spenningen til et enfaset stramforsyningsnettverk til likespenning, transformere den mottatte likespenningen til en
hayfrekvent firkantbglge, transformere spenningen til omradet som kreves av sveiseprosessen og rette opp den
mottatte spenningen igjen til likespenning.

Sveisemaskinen er utstyrt med et stramforsyningsspenningskompensasjonssystem, som tillater drift med
spenningssvingninger i stramforsyningsnettverket opptil 10%.

6. TILKOBLING TIL STRGMNETTET

1. Enheten skal kun brukes i et enfaset stramforsyningssystem,
treleder, med jordet ngytralpunkt.

2. DIGITIG PULSE AC/DC 200GD inverterlikerettere er designet for & fungere med et 230V 50Hz nettverk
beskyttet av 25 A tidsforsinkelsessikringer. Stramforsyningen skal veere stabil, uten spenningsfall.

3. Enheten er utstyrt med en strgmledning og stgpsel. Far du kobler til stramforsyningen, sgrg for at
strgmbryteren (1) er i AV-posisjon.

7. KLARGJZRING AV ENHETEN FOR ARBEID

Hvis apparatet oppbevares eller transporteres ved lave temperaturer, bringes apparatet til riktig temperatur
fgr arbeidet pdbegynnes!

7.1 MMA-metoden

Endene av sveisekablene skal kobles til kontaktene (3) og (6) plassert pa frontpanelet slik at riktig pol for den gitte
elektroden er pa elektrodeholderen.

Polariteten til sveisekabeltilkoblingen avhenger av typen elektrode som brukes og er angitt pa elektrodepakningen (negativ polaritet DCEN eller
positiv DCEP). Jordklemmen ma festes forsiktig til arbeidsstykket. Koble enhetspluggen til en 230V 50Hz stikkontakt.
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Zacisk masai
Uchwy!t elektrodowy w

Uchwyt elektrod
Zacisk masowy chwyt rodowy

DCEP DCEN
7.2 TIG-metoden

Den naveerende terminalen til hAndtaket skal kobles til stikkontakten med negativ polaritet (6), kontrollpluggen pa
handtaket skal skrus forsiktig til stikkontakten (4), og gasstilkoblingen til hurtigkoblingsuttaket (5). Gassraret fra
reduksjonsrgret skal fares og festes til gasskontakten (2) pa bakveggen av huset. Koble den positive polen til kilden
(3) til det sveisede materialet ved hjelp av en kabel med en tangklemme. Koble enhetspluggen til en 230V 50Hz
stikkontakt.

Reduktor

230V 50Hz | S
HO)

7

Butla

gazem

Zacisk masowy

Uchwyt TIG
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8. BESKRIVELSE AV FUNKSJONENE TIL BRYTERE OG BUTTER

8.1 Front- og bakpanel

8.2 Kontrollpanel

1. 1. Hovedbryter 2. 2.

Kontakt for beskyttelsesgass
3. Positiv polaritetskontakt 3. 4.
~__! TIG-brennerkontrollkontakt 4. 5. Beskyttende
gasskontakt 5. 6. Negativ
polaritetskontakt

7.

F Qman
N PRESS AND HOLD 3§
TO S

(O)save
(O omo

&m (E Post Flow

DIGITIG

) @Es)

E ACDC 200GD

A — Kontrolldioder

O boc
() REM

e

Hvis OC-dioden lyser, betyr det at enheten overopphetes eller at sveisemaskinen ikke fungerer som den skal.
REM-dioden indikerer muligheten for fiernkontroll. For & aktivere eller deaktivere fiernkontrollen, trykk pa

justeringsknappen (D) og hold den inne i 3 sekunder.
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B — Knapp for valg av sveisestrgmtype (AC / DC)

() ac
() oe

Ved & trykke pa knappen endres typen sveisestram. Valget av gjeldende type bekreftes ved at den aktuelle dioden

lyser. AC — vekselstram, DC — likestrgm
@

Knappen er kun aktiv ved TIG-sveising. Valget av modus signaliseres ved at den tilhgrende LED-en lyser. -
pulssveising, e - sveising uten puls.

C — Puls pé&/av-knapp

D — Justeringsknapp

Justeringsknappen brukes til & endre sveiseparametere og aktivere eller deaktivere fiernkontroll.

Et kort trykk pa knappen bytter mellom de innstilte parameterne. Den navaerende innstilte parameteren indikeres
ved at den tilsvarende dioden lyser, og den aktuelle parameterverdien vises pa parameterdisplayet (H). Ved & dreie

knappen til venstre reduseres og dreies den til hgyre for & gke parameterverdien. Ved & trykke pa knappen igjen
vil parameterverdien lagres og ga til neste parameter.

Hvis du trykker pa knappen og holder den nede i 3 sekunder, slas fiernkontrollalternativet pa eller av.
Aktivering av fiernkontrollalternativet bekreftes ved at REM-dioden slas pa.

__Pulse TIG ACTIG MEMORY

SET
I_
I
I
| O
|
I
I

Peak Amps

@0

Peak OnTime Base Amps AC Balance:

~— @ — ~—@— ®

Pulse Frequency AC Frequency End Aps

Down Slope

Post Flow

Pre Flow

REM - press
3SEC

O

PARAMETER CHOICE
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E — Knapp for valg av kildedriftsmodus (to-trinns/firetrinns)

() er
() ar

Knappen er kun aktiv under TIG-sveising. Valget av modus signaliseres ved at den tilhgrende LED-en lyser.

| totaktsmodus vil et trykk pd bryteren i h&ndtaket sl& p& ionisatoren og tenne lysbuen. Sveising utfgres med bryteren trykket. A slippe bryteren vil
avslutte sveisingen. | fire-trinns modus vil et trykk pa bryteren i handtaket sl& pa ionisatoren og tenne lysbuen, slipp deretter bryteren og sveis med
den utlgste bryteren. Trykk pa bryteren igjen vil avslutte sveisingen.

F — Innstillingsminne

PRESS AND HOLD 3S
TO SAVE

()Loap
()sAvE

Enheten har et minne for den siste innstillingen, dvs. etter at den er slatt av og pa igjen, gjenopprettes de sist innstilte parameterne. Det er ogsa
mulig & lagre 10 sett med innstillinger. For & lagre gjeldende innstillinger, trykk pa knappen og hold den inne til "SAVE"-LED-en lyser (ca. 3

sekunder). Etter at "SAVE" LED lyser, vil minnedisplayet (I) vise et blinkende settnummer som innstillingene lagres under. Dette nummeret kan
endres ved hjelp av skiven. Ved a trykke pa knappen igjen vil innstillingene lagres under det valgte nummeret, og "SAVE"-lampen vil sla seg av.

For & hente frem det lagrede settet med innstillinger, trykk kort pd knappen. Etter at "LOAD"-dioden lyser, bruk knappen for & velge nummeret pa
settet med innstillinger som skal kalles. Et kort trykk pa knappen igjen vil laste inn innstillingene og "LOAD" LED vil sla seg av.

Etter at innstillingssettet er lastet, vil nummeret til det innlastede parametersettet vises pa displayet (). Hvis noen av parameterne endres under
drift, vil en strek vises p& minnedisplayet. For & lagre endringene som er gjort, fortsett som for standard lagring

innstillinger.
Hvis, etter & ha byttet til modus eller lastet inn lagringsinnstillingene og tent pa "LOAD" eller "SAVE" LED i ca. 10 sekunder, det ikke er noen
bevegelse av justeringsknappen eller knappen ikke trykkes inn igjen, vil enheten ga tilbake til normal parameterjusteringsmodus.

Hvis enheten sl&s av nar et sett med parametere er lastet inn i minnet, nar den sl&s pa igjen, vil det sist brukte settet automatisk lastes inn og
nummeret vil vises pa displayet. Hvis ingen sett med parametere er lastet inn i minnet og enheten er slatt av, vil de sist brukte parameterne bli
gjenopprettet nar den slas pa, og en strek vil vises pa displayet (1).

Hvis noen av parameterne endres og enheten slas av etter at parametersettet er lastet, vil de sist brukte parameterne gjenopprettes nar de slas
pa, uten a laste inn det siste settet, og en strek vil vises pa displayet (I ).
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G — Knapp for valg av sveisemetode

(O mma
() me

Knappen brukes til & velge sveisemetode. Valget av metoden signaliseres av lyset
tilsvarende diode. MMA - sveising med belagt elektrode, TIG - sveising med wolframelektrode i et beskyttende
gassskjold.

H —visning av sveiseparametere

OA O%
(Os Onz

Displayet viser parametrene under innstilling og under sveising. Den aktuelle LED-en pa siden av displayet lyser for
a indikere enheten for parameteren. Nar sveisemaskinen startes, vises ordet "LL" pa displayet. "Err'-meldingen
indikerer overoppheting eller feil bruk av enheten.

| — Parametersett minnevisning

MEMORY
SET

Displayet viser nummeret pd parametersettet som er lastet inn eller som det gjeldende settet skal lagres under.

8.3 Overopphetingsbeskyttelse

Stremkilden er utstyrt med en termisk, automatisk overbelastningsbryter. Nar temperaturen pa sveisemaskinen er
for hay, vil beskyttelsen koble fra sveisestrammen, OC-dioden vil lyse og ordet "Err" vises pa displayet. Etter at
temperaturen synker, vil bryteren automatisk tilbakestilles.

9. PARAMETERINNSTILLINGER

9.1 MMA-metoden
HOT START

ARC FORCE
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Etter & ha valgt MMA-metoden, er det mulig & justere sveisestremmen, velge VRD-funksjonen og justere funksjonene HOT START og ARC
FORCE.

VRD-funksjon

VRD-funksjonen senker spenningen i tomgangstilstand. Riktig spenningsverdi gjenopprettes bare rett far lysbuen
tennes. Dette minimerer risikoen for elektrisk stat, men i noen tilfeller kan det gjgre det vanskelig & treffe en bue. For
a aktivere eller deaktivere VRD-funksjonen, sett sveisestrammen til 108A og trykk deretter p& knappen (E) i ca. 3
sekunder. Aktivering av funksjonen signaliseres ved at VRD-dioden lyser.

HOT START-funksjon

HOT START-funksjonen kalles vanligvis varmstart. Det fungerer nar buen blir truffet,

forarsaker at sveisestrammen midlertidig gker over verdien satt av sveiseren. HOT START er designet for & hindre at
elektroden fester seg til materialet og er til stor hjelp nar lysbuen skal tennes. Ved sveising av sma elementer
anbefales det & sla av denne funksjonen, da det kan brenne det sveisede materialet.

Justeringsomrade: 0 — 100A

ARC FORCE funksjon

ARC FORCE-funksjonen lar deg justere dynamikken til sveisebuen. Forkortelsen av buelengden er ledsaget av en
gkning i sveisestrgsmmen, noe som stabiliserer lysbuen. Redusering av verdien gir en myk bue og en mindre
penetrasjonsdybde, mens gkning av verdien gir dypere penetrasjon og mulighet for kort lysbuesveising. Nar ARC
FORCE-funksjonen er satt til en hgy verdi, kan du sveise ved & opprettholde en minimal lysbuelengde og hay
elektrodesmeltehastighet

Justeringsomrade: 0 — 50A

9.2 TIG-metoden

Bruk knappen for valg av sveisemetode for & velge TIG-sveising. Bruk stramtypevalgknappen for & velge likestrgm
(DC) eller vekselstrgm (AC). Sla pulsen pa eller av med pulsbryteren. Still inn sveiseparametere:

[Prqd poczqtkowy)[ Prad spawania J [Szerokoéé pulsuj [ Prad podstawy J [ Opadanie pradu ] [ Prad krateru ]

AC TIG

Up Slope
|
AC Bala e:

Pulse Fréguency AC Fgequency

1
: Peak OnTime Base Amps
1

Pre[Flow

Pogt Flow

[Przedwypfyw gazu] [Narastanie pradu J [ngstotliwbéé pulsu] [Czqstotliwoéé AC] [ Balans AC ) [ Powyplyw gazu ]

Startstram - strammen som vises i kretsen etter & ha trykket pa knappen i handtaket. Dem
jo hayere startstrem, jo lettere er det a tenne lysbuen. Men ved sveising av tynne plater kan for hgy startstremverdi
fare til at arket blir svidd. | noen sveisemoduser gker ikke strammen for & varme opp arbeidsstykket.

Justeringsomréade: 10 — 200A

Sveisestrgm
Justeringsomrade: 10 — 200A

Pulsbredde — pulsvarighet, lar deg justere penetrasjonsdybden. En gkning i bredden gker smeltedybden, en

reduksjon reduserer mengden varme som fares inn i materialet, og reduserer risikoen for a brenne seg gjennom
tynnere plater eller mindre elementer.

11
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Lavere pulsbreddeverdier bar brukes for hayere strammer. En starre pulsbredde ber brukes for sma strammer, for eksempel bar en
bredde over 50 % brukes for strammer under 100A.

Justeringsomrade: 10 — 90 %

Grunnstrgm — strgm ansvarlig for & opprettholde sveiseprosessen, lavere verdi pa strampulsen.

Det gjer det lettere & kontrollere mengden varme som fgres inn i materialet.

Justering av grunnstrgm er kun mulig under pulssveising

Justeringsomrade: 5 — 95 % av sveisestrgmmen

Current downslope time - nedstigningstiden for sveisestrsmmen fra innstilt verdi til null eller kraterstremverdien.

Justeringsomrade: 0 — 25 s

Kraterstrgm - strgm som brukes i noen sveisemoduser nar lysbuen ikke slukkes umiddelbart etter den fallende fasen av
sveisestrgmmen. Den lar deg fylle krateret og enden av sveisen.

Justeringsomrade: 10 — 200A

Gassforstremningstid - tiden fra du trykker pa knappen i handtaket til lysbuen tennes.

Vanligvis bgr det veere lenger enn 0,5 s 4 tilfgre dekkgass til brennerens dyseutlgp for & skjerme sveisestartpunktet og wolframelektroden.
Ved et lengre ragr som tilfgrer gass fra sylinderen, bgr forstremningstiden veere lengre.

Justeringsomréde: 0,1 —1's

Stramstigetid - stigetiden for sveisestrammen fra startstrammen til den innstilte sveisestramverdien.

Justeringsomrdde: 0 — 10 s

Pulsfrekvens — frekvensen som gjeldende pulsverdi endres mellom sveisestrammen og basisstrammen.

Justeringsomrade: 0,5 — 200Hz

AC strgmfrekvens — en funksjon som er nyttig ved sveising av aluminium. Jo hgyere frekvens, jo bedre sveisekvalitet og jo bedre
lysbuekonsentrasjon

Justeringsomrade: 40 — 200Hz

AC strgmbalanse — Forholdet mellom varigheten av den positive fasen og den negative strammen. Redusering av balansen
introduserer mer varme i materialet, og oppnar en smalere sveis og dypere penetrering, og reduserer samtidig varmebelastningen pa
wolframelektroden. A gke balansen introduserer mindre varme i materialet, noe som resulterer i bedre rengjgring, en bredere sveis og
grunnere penetrasjon, men belaster wolframelektroden betydelig.

Justeringsomrade: 30 — 70 %

Gass etterstrgmningstid - tiden fra slukking av lysbuen til lukking av gassventilen for & skjerme det sterknende sveisebassenget fra
luft og for & avkjale wolframelektroden. For kort etterstramningstid kan fare til oksidasjon av sveisen. Ved sveising i TIG AC-modus bgr

denne tiden veere lengre.

Justeringsomrade: 0 — 15 s

10. SVEISING

10.1 MMA sveising

10.1.1 Bueinitiering

Bueinitiering ved sveising med en belagt elektrode innebaerer & bergre elektroden til det sveisede materialet, gni den kort og deretter
rive den av. Hvis lysbuen initieres med elektroder hvis belegg danner en ikke-ledende slagg etter at den har starknet, bar

elektrodespissen forhandsrenses ved a sla den flere ganger pa en hard overflate inntil metallisk kontakt med det sveisede materialet er
oppnadd.
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10.1.2 Gjennomfgring av sveiseprosessen
Bruk knappen for valg av sveisemetode for & velge MMA-metoden. | denne modusen er det mulig & justere

sveisestrgmmen, aktivere eller deaktivere VRD-funksjonen og justere HOT START- og ARC FORCE-funksjonene.
Sveisestrgmmen kan justeres umiddelbart etter at strammen er slatt pa. Ved & dreie pa justeringsknappen vil sveisestrgmmen endres.

10.2. Sveising i skjoldet av beskyttende gasser (TIG-metoden).

10.2.1 Bueinitiering og TIG-sveiseprosess

DIGITIG PULSE AC/DC 200GD-enheten er utstyrt med en ionisator som muliggjer kontaktlgs lysbuetenning.

For & tenne lysbuen i totaktsmodus, fgr elektroden naermere det sveisede materialet i en avstand pa 2 millimeter og trykk pa knappen i
brennerhandtaket for & sl& p& ionisatoren. Etter korrekt lysbueinitiering, sveis med knappen trykket. A slippe knappen p& h&ndtaket starter
nedstigningsfasen og avslutter sveiseprosessen.

For & tenne lysbuen i firetaktsmodus, far elektroden naermere det sveisede materialet i en avstand pa 2 millimeter og trykk p& knappen pa

brennerhandtaket for & sla pa ionisatoren. Etter at lysbuen er riktig antent, kan du slippe knappen og sveise med knappen sluppet. For &
avslutte sveisingen, trykk og slipp knappen pa handtaket igjen.

10.2.2 TIG-sveising i 2T-modusy
I(A)

Zwolni¢ przycisk
Prad spawania uchwytu
Prad podstawy A HIJ—

Zajarzanie

Wygasniecie uku

i tuku h/
54
b il t; 12 3 t ts t?s)

Nacignij i przytrzymaj
przycisk uchwytu

y o Trykk og hold inne handtaksknappen. Den beskyttende gasstrgmmen begynner;

y 0ytly Gassforstrgmning;

y tIyt2y Buetenning, sveisestrammen gker fra minimumsverdien til innstilt verdi
sveisestram. Hvis pulsatoren er slatt p4, moduleres stremmen.

y t2yt3y Under sveising skal brennerknappen holdes nede;
Merk: Hvis pulsatoren er slatt pa, pulserer sveisestrgmmen, hvis pulsatoren er slatt av,
sveisestrgmmen har en konstant verdi

t3: Slipp brennerknappen og sveisestrammen begynner & avta. Hvis pulsatoren er slatt p4, moduleres den

fallende strammen;

y t3yt4y Sveisestrgmmen faller til minimumsverdien, lysbuen er slukket;

y t4yt5y Gass etterstrgmning. y t5y

Magnetventilen stenger gasstrgmmen og avslutter sveisingen.
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10.2.3 TIG-sveising i 4T-modusy

1(a)t
Ponowne wcinigcie i przytrzymanie
Prad spawania _ przycisku uchwytu
Prad podstawy | |_”_”_ Prad Zwolnienie przycisku
Prad Zwolnienie b uchwytu
: krateru
StaﬂO\Vy przyc[sku |

Nacignij i przytrzymaj “uchwytu | Wiiazonio ik

przycisk uchwytu "y 1 —— Zpjarzenie uku |
0t w 13 t4 516 4 (g)

y 0y y oy Trykk og hold inne h&ndtaksknappen. Den beskyttende gasstremmen begynner;

t1y Forstrgmningstid for gass. Justerbar i omradet: 0~1,0s; y t1y Lysbuen er tent, startstrgmmen er innstilt;
Y 12§ Slipp handtaksknappen, stremmen begynner & gke til innstilt sveisestremverdi. N&r pulsatoren er slatt p4, moduleres strgmmen;
¥ t2yt3y Naveerende stigetid; y t3yt4y Sveiseprosess;

Merk: Hvis pulsatoren er slatt pd, pulserer sveisestrgmmen, hvis pulsatoren er slatt av,
sveisestrgmmen har en konstant

y verdi; Trykk pa handtaksknappen. Sveisestrammen begynner & synke til kraterstrammen. Hvis
pulsatoren er slatt pa, moduleres den fallende strammen;

y 14515y Navaerende synketid;

y t5yt6y Kraterstrgm;

y t6: Slipp handtaksknappen. Lysbuen slukkes og dekkgassen strammer ut;

ytr. Magnetventilen stenger gasstrammen og avslutter sveisingen.

11. FZR DU RINGER SERVICE
| tilfelle feil p enheten, far du sender sveisemaskinen til servicesenteret, sjekk listen over grunnleggende feil og prev & eliminere dem selv.
Eventuelle reparasjoner pa enheten ma kun utfgres etter at stepselet er trukket ut av stikkontakten.

Oppmerksomhet! Enheten er ikke forseglet og brukeren kan fierne sveiserens foringsrer for a fierne mindre feil.

Symptomer Mater & fierne

1. Sgrg for at bryteren er i PA-posisjon

2. Sjekk beskyttelsen og spenningen i nettverket

3. Fjern huset og kontroller tilkoblingen av alle plugger
elektrisk utstyr inne i enheten

Kontrollpanelet lyser ikke, viften
fungerer ikke, det er ingen
utgangsspenning

1. Sjekk om enheten ikke er koblet til et nettverk med hgyere spenning. | s fall kobler
du til 230V-nettverket og slar det pa igjen

2. Forsyningsspenningen er ustabil og utlaser overspenningsvernet. Sla av enheten i
Kontrollpanelet lyser, viften fungerer 2-3 minutter og sla den pa igjen

ikke, det er ingen utgangsspenning.
3. Kort skru av og pa bryteren farte til at overspenningsvern ble aktivert.

Sla av enheten i 2-3 minutter og sl& den pa igjen
4. Det har veert andre skader som krever reparasjon av
autorisert service

Kontrollpanelet lyser, viften fungerer,

) 1. Sjekk TIG-brenneren, skift ut forbruksdeler hvis
det er problemer med lysbuetenning

er utslitte
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1. Sjekk terminalene og korrekt elektrisk ledningsevne til elektroden og
jordkablene

Kontrollpanelet lyser, viften 2. Sjekk tilkoblingen av TIG-brenneren til enheten, sjekk om pinnene i
fungerer, sveiseren tenner ikke stikkontakten ikke er gdelagte eller sitter fast.
lysbuen

3. Skru av TIG-brennerhandtaket og kontroller om bryteren er pa
handtaket er funksjonelt

Kontrollpanelet er p4, viften

fungerer, OC-LED-en er pa, "Err"- 1. Enheten er overopphetet. Vent noen minutter. Etter at dioden slukker,
meldingen vises pa skjermen. fortsett sveisingen.

1. Kontroller polariteten til forbindelser kabler
Utilfredsstillende kvalitet pa sveisen sveiseforbindelsene
ved MMA-sveisieg, elektroden fester 2. Sjekk om elektroden ikke er vat. Skift ut elektroden.
til det sveisede materialet 3. Sveiseren drives av en generator eller en lang skjgteledning med for lite

kabeltverrsnitt.
Koble enheten direkte til stramforsyningen

1. Skift ut forbruksdeler. Bytt wolframelektroden eller gassylinderen til
materialer av hgyere kvalitet

Utilfredsstillende 2. Sjekk om dekkgassen strgmmer med riktig intensitet
sveiser ved bruk av sveisekvalitet
TIG-metoden 3. Kontroller gasstilfarselsslangen, korriger tilkoblingen

slange med koblinger og tilstanden til hurtigkoblinger
4. Kontroller sylinderreduksjonen.

12. BRUKSANVISNING

DIGITIG PULSE AC/DC 200GD-enheten skal brukes i en atmosfaere fri for etsende ingredienser og mye stav. Ikke plasser
enheten pa stavete steder, i naerheten av kverner som er i bruk, osv. Stev og metallspon forurensning av kontrolltavler,
kabler og

tilkoblinger inne i enheten kan fare til en elektrisk kortslutning og falgelig skade pa sveisemaskinen.

Unnga bruk i milijger med hgy luftfuktighet, spesielt nar dugg oppstar pa metallelementer.

Hvis det oppstar dugg pa metallelementer, f.eks. etter innfgring av en kald enhet i et varmt rom, vent til duggen forsvinner.
Hvis sveiseren brukes utendgrs, anbefales det & plassere den under tak for & beskytte den mot ugunstige vaerforhold.

DIGITIG PULSE AC/DC 200GD-enheten skal brukes under fglgende forhold:
- endringer i den effektive verdien av forsyningsspenningen ikke starre enn 10 %
- omgivelsestemperatur fra —10°C til +40°C
- atmosfeerisk trykk 860 til 1060 hPa
- relativ luftfuktighet i atmosfaerisk luft ikke mer enn 80 %
- hgyde over havet opp til 1000m

Liste over forbruksdeler til TIG T-26-lykten:

Nei. Navn
Wolfram elektrode

127-p6 spennhylse
T-26 strgmkontakt
347-26 gassdyse

En fullstendig liste over forbruksvarer og reservedeler er tilgjengelig pa nettstedet www.tecweld.pl og pd TECWELD. Det er
mulig & kjgpe disse delene direkte.

13. VEDLIKEHOLDSINSTRUKSJONER

Som en del av det daglige vedlikeholdet, hold sveisemaskinen ren, kontroller tilstanden til eksterne koblinger og tilstanden
til elektriske ledninger og kabler.
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Bytt ut forbruksdeler regelmessig.
Fjern med jevne mellomrom dekselet og rengjar innsiden av enheten ved & blase trykkluft for & fierne stav og
metallspon fra kontrollkortene og elektriske ledninger og tilkoblinger.

Minst en gang hver sjette maned bgr den generelle enheten og tilstanden til elektriske tilkoblinger inspiseres, spesielt:

- status for beskyttelse mot elektrisk stat -
status for isolasjon

- tilstanden til sikkerhetssystemet

- korrekt drift av kjglesystemet

Skader som fglge av bruk av sveisemaskinen under upassende forhold og manglende overholdelse av
vedlikeholdsanbefalingene dekkes ikke av garantireparasjoner.

14. OPPBEVARINGS- OG TRANSPORTINSTRUKSJONER

Enheten bgr lagres ved en temperatur pa -10°C til +40°C og en relativ fuktighet pa opptil 80 %, fri for etsende rgyk
og stev. Transport av emballerte enheter bgr utfgres med dekket transportmiddel. Under transport skal den pakkede
enheten sikres mot forskyvning og sikres at den er i riktig posisjon.

15. ANGI SPESIFIKASJONER

1. DIGITIG PULSE AC/DC 200GD kilde 2. 1 stk.
TIG sveisebrenner 3. Elektrodekabel 1 stk.
4. Massekabel med 1 stk.
tangklemme 5. Brukerhdndbok 6. Emballasje 1 stk.
1 stk.
1 stk.
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16. ELEKTRISK DIAGRAM
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17. GARANTI

Garantien gis for en periode p& 12 maneder for forretningsenheter, men unntatt garantikrav, eller 24
maneder for forbrukere fra salgsdatoen.

Garantien innfris etter at klageren fremlegger kjgpsbevis (faktura eller kvittering) og et garantikort med
produktnavn, serienummer, salgsdato og et stemplet salgssted.

For & bestille en garantireparasjon, fyll ut skjemaet som er tilgjengelig pa www.tecweld.pl

i fanen SERVICE. Basert pa varselet vil enheten bli fraktet til servicesenteret med bud. Enheter som sendes
pa annen mate pa TECWELDs regning vil ikke bli akseptert!

Sveisemaskinen skal leveres med sveisepistol. Klager pa en enhet uten sveisebrenner vil ikke bli vurdert.

Enheten som sendes for reklamasjon ma pakkes i originalkartongen og sikres med originale isoporformer.
TECWELD er ikke ansvarlig for eventuelle skader pa sveisemaskinen forarsaket under transport.

Hvis du har tenkt & kaste dette produktet, ma du ikke kaste det sammen med vanlig
husholdningsavfall. | henhold til WEEE-direktivet (Direktiv 2002/96/EC) som er gjeldende i EU, ma
separate metoder for avhending brukes for brukt elektrisk og elektronisk utstyr.

| Polen, i samsvar med bestemmelsene i loven av 1. juli 2005 om avfall fra elektrisk og elektronisk
utstyr, er det forbudt & plassere avfallsutstyr merket med symbolet med en sgppelkasse med kryss
over sammen med annet avfall.
Brukeren som har til hensikt 8 kassere dette produktet er forpliktet til & returnere brukt elektrisk og elektronisk utstyr til et
innsamlingssted for avfallsutstyr. Innsamlingssteder drives blant annet: av grossister og forhandlere av dette utstyret og av
kommunale organisasjonsenheter som driver renovasjonsvirksomhet.

Ovennevnte lovpalagte forpliktelser ble innfert for & begrense mengden avfall som genereres fra avfall fra elektrisk og
elektronisk utstyr og for & sikre et passende niva for innsamling, gjenvinning og resirkulering av avfallsutstyr. Riktig
gjennomfaring av disse forpliktelsene er spesielt viktig nar brukt utstyr inneholder farlige ingredienser som har en saerlig
negativ innvirkning pa miljget og menneskers helse.

TECWELD Piotr Polak filial:
41-943 Piekary ylyskie ul. Emerald 21/3/6 41-909 Bytom ul. Krzyyowa 1G TIf. +48
32386 94 28
e-post: info@tecweld.pl www.tecweld.pl
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ERKLARING OM SAMSVAR
01/DIGITIGPACDC200GD/2023

Autorisert representant for produsenten:
TECWELD Piotr Polak

41-943 Piekary ylyskie
gate Emerald 21/3/6
filial:

41-909 Bytom

gate Krzyyowa 1G
POLEN

Vi erkleerer at fglgende produkt:

Inverter sveisemaskin

Handelsnavn: DIGITIG PULSE ACDC 200GD
Type: TIG ACDC 200GD
Produsentens varemerke: Shermar!agnef_

som denne erkleeringen gjelder, samsvarer med kravene i fglgende EU-direktiver og

nasjonale bestemmelser som implementerer disse direktivene:

Lavspenningsdirektiv LVD 2014/35/EU
Elektromagnetisk kompatibilitetsdirektiv EMC 2014/30/EU

RoHS ll-direktiv 2011/65/EU

og overholder fglgende standarder:
PN-EN IEC 60974-1:2018-11/A1:2019-06 Buesveiseutstyr - Del 1: Sveising
energikilder,

PN-EN 60974-10:2014-12 Buesveiseutstyr - Del 10: Krav til

elektromagnetisk kompatibilitet (EMC),

PN-EN IEC 63000:2019-01 Teknisk dokumentasjon for vurdering av elektriske produkter og

elektronikk med hensyn til reduksjon av farlige stoffer.

Ar for CE-merket pé enheten: 2016

Bytom, p& 03.04.2023 Piotr Polak
(signatur fra autorisert person)



